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  به نام خدا

  صنعتي ايرانآشنايي با مؤسسه استاندارد و تحقيقات 

بند يك ماده قانون اصلاح قوانين و مقررات مؤسسه استاندارد و تحقيقات  تحقيقات صنعتي ايران به موجب و مؤسسه استاندارد

را ) رسمي(استانداردهاي ملي  نشر وظيفه تعيين، تدوين و است كه مرجع رسمي كشور ، تنها1371مصوب بهمن ماه  صنعتي ايران

  .به عهده دارد

، صاحبنظران مراكز و مؤسسات علمي، *هاي مختلف در كميسيون هاي فني مركب از كارشناسان مؤسسهستاندارد در حوزهتدوين ا

پژوهشي، توليدي و اقتصادي آگاه و مرتبط انجام مي شود و كوششي همگام با مصالح ملي و با توجه به شرايط توليدي، فناوري و 

ه صاحبان حق و نفع، شامل توليدكنندگان ،مصرف كنندگان، صادركنندگان و تجاري است كه از مشاركت آگاهانه و منصفان

پيش نويس استانداردهاي ملي . شودهاي دولتي و غير دولتي حاصل ميواردكنندگان، مراكز علمي و تخصصي و نهادها و سازمان

دريافت نظرها و پيشنهادها در كميته شود و پس از نفع واعضاي كميسيون هاي فني مربوط ارسال مييبراي نظرخواهي از مراجع ذ

  .ايران چاپ و منتشر مي شود) رسمي(ملي مرتبط با آن رشته طرح و در صورت تصويب به عنوان استاندارد ملي 

صلاح نيز با رعايت ضوابط تعيين شده تهيه مي كنند در كميته يمند و ذهاي علاقهپيش نويس استانداردهايي كه مؤسسات و سازمان

بدين ترتيب استانداردهايي ملي تلقي مي . شودبـررسي و در صورت تصويب، به عنوان استاندارد ملي چاپ و منتشر مي ملي طرح و

تدوين و در كميته ملي استاندارد مربوط كه مؤسسه استاندارد  5شود كه بر اساس مفاد نوشته شده در استاندارد ملي ايران شماره 

  .دهد به تصويب رسيده باشدتشكيل مي

المللي برق و ، كميسيون بين1(ISO)مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين المللي استاندارد

كميسيون كدكس  4است و به عنوان تنها رابط 3(OIML)المللي اندازه شناسي قانونيو سازمان بين 2(IEC)الكتروتكنيك 

هاي خاص كشور، از دوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي و نيازمنديدر ت. كنددر كشور فعاليت مي 5(CAC)غذايي

  .شودگيري ميالمـللي بهرههاي علمي، فني و صنعتي جهان و استانداردهـاي بينآخرين پيشرفت

كنندگان، يت از مصرفبيني شده در قانون به منظور حمامؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران مي تواند با رعايت موازين پيش

محيطي و اقتصادي، اجراي بعضي از حفظ سلامت و ايمني فردي و عمومي، حصول اطمينان از كيفيت محصولات و ملاحظات زيست

المللي براي محصولات مؤسسه مي تواند به منظور حفظ بازارهاي بين. استانداردها را با تصويب شوراي عالي استاندارد اجباري نمايد

كنندگان از همچنين براي اطمينان بخشيدن به استفاده. راي استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آن را اجباري نمايدكشور، اج

هاي مديريت كيفيت و ها و مؤسسات فعال در زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و صدور گواهي سيستمخدمات سازمان

ها و گونه سازمانوسايل سنجش، مؤسسه استاندارد اين) كنندگانكاليبره(هاي ها و واسنجمديريت زيست محيطي، آزمايشگاه

كند و در صورت احراز شرايط لازم، گواهينامه تأييد صلاحيت به مؤسسات را بر اساس ضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران ارزيابي مي

وسايل سنجش، تعيين عيار ) كاليبراسيون(ها ، واسنجي ترويج سيستم بين المللي يكا. ها نظارت مي كندنها اعطا و بر عملكرد آنآ

  .فلزات گرانبها و انجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي سطح استانداردهاي ملي ايران از ديگر وظايف اين مؤسسه است

                                                 
موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران          *   
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راهنمايي هائي براي استقرار استاندارد ايران :الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي قسمت ششم "استاندارد 

/ مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران(كه پيش نويس آن در كميسيون هاي مربوطه توسط  " 3834ايزو 

اجلاس  چهارصد و بيست ونهمينتهيه و تدوين شد و در) هاي غير مخرب ايران  و آزمايش انجمن جوشكاري

اينك به استناد بند يك . مورد تصويب قرار گرفت 28/2/88كميته ملي استاندارد مكانيك و فلز شناسي مورخ 

به  1371ماه، قانون اصلاح قوانين و مقررات موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران،مصوب بهمن 3ماده 

  .عنوان استاندارد ملي ايران منتشر مي شود

براي حفظ همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفت هاي ملي و جهاني در زمينه صنايع، علوم و خدمات، 

استانداردهاي ملي ايران در مواقع لزوم تجديد نظر خواهد شد و هر پيشنهادي كه براي اصلاح و تكميل اين 

بنابراين بايد . فني مربوط مورد توجه قرار خواهد گرفت ننظر در كميسيوئه شود، هنگام تجديدها ارااستاندارد

  .نظر استانداردهاي ملي استفاده كردهمواره از آخرين تجديد

  

  :منبع و مĤخذي كه براي تهيه اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته است

  
     ISO/TR 3834-6:2007 Quality requirements for fusion welding of metallic materials   
                                                 Part 6: Guidelines on implementing ISO 3834 
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 مقدمه

  

   يك فدراسيون جهاني متشكل از سازمانهاي استاندارد ملي ) 1سازمان بين المللي استاندارد سازي(ايزو  - 1

بطور معمول فعاليت آماده سازي استانداردهاي بين المللي از طريق كميته هاي فني . است) سازمانهاي عضو ايزو(

حق  ،يك كميته فني براي آن تاسيس شده هر سازمان عضو  علاقمند به يك موضوع، كه. ايزو انجام مي شود

لتي و غير دولتي، در ارتباط با ايزو ، نيز در اين سازمانهاي بين المللي ،دو. داشتن نماينده در آن كميته را دارد

ايزو  در تمام مسائل استاندارد سازي الكترو تكنيكي همكاري نزديكي با كميسيون . فعاليت مشاركت مي كنند

  .         دارد)  IEC( 2بين المللي الكترو تكنيك

، پيش نويس  ISO/IECورالعمل هاي دست 2استانداردهاي بين المللي بر اساس قوانين ارائه  شده در قسمت  

  .      مي شوند

پيش نويس استانداردهاي بين .مهمترين وظيفه كميته هاي فني آماده سازي استاندارد هاي بين المللي است

انتشار بعنوان يك استاندارد بين .المللي توسط كميته هاي فني جهت راي گيري به سازمانهاي عضو ارائه مي شود

  .     درصد سازمانهاي عضو راي دهنده است 75صويب دست كم المللي نيازمند ت

ايزو نبايد مسئول .بايد توجه داشت كه برخي از اجزاء اين  مستند  ممكن است تحت  حقوق انحصاري باشد

  .تشخيص  هر يك يا تمام اين قبيل حقوق انحصاري باشد

ISO 3834-6  توسط كميته فنيISO/TC 44سته،زير كميته ، جوشكاري و فرآيندهاي وابSC 10،  يكسان

  .      سازي الزامات در زمينه جوشكاري فلزي، آماده شده است

ISO 3834 تحت عنوان كلي الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي، متشكل از قسمتهاي زير است:  

 معياري براي انتخاب سطح مناسب الزامات كيفيت:1قسمت  -

 الزامات كيفيتي جامع:  2قسمت  -

 الزامات كيفيتي استاندارد:  3قسمت  -

 الزامات كيفيتي ابتدايي:  4قسمت  -

 ISO 3834-2             با الزامات كيفيتي استانداردهايمستنداتي كه براي ادعاي انطباق :  5قسمت  -

,ISO 3834-3 , ISO 3834-4  پيروي از آنها لازم است.. 

 ISO 3834راهنماي استقرار استانداردهاي : 6قسمت  -

                                                 
1
  The International Organization for Standardization(ISO) 

2
  International Electrotechnical  Commission(IEC) 
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بايستي از  ISO 3834هر جنبه  از اين بخش از استاندارد  )استعلام فني(ستهاي رسمي جهت تفسيردرخوا

   ISO/TC44/SC10طريق موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران،مستقيما به دبيرخانه كميته متناظر 

  .ارجاع داده شود

: ششم ذوبي مواد فلزي قسمت الزامات كيفيتي جوشكاري،ISO/TR 3834-6:2005استاندارد بين المللي 

ايران ايزو با شماره  1،توسط ترجمه و به عنوان استاندارد ملي  يكسانISO 3834راهنماي استقرار استانداردهاي 

  .مورد قبول واقع شده است  (ISIRI/ ISO/TR 3834-6:2009) 1387سال  3834- 6

  

ده نمي شود ،يك فرايند ويژه به حساب مي جوشكاري از اين نظر كه نتايج نهايي توسط آزمايش تشخيص دا - 2

به اين معني كه جوشكاري معمولا نياز به كنترل پيوسته يا .كيفيت جوش در توليد ايجاد مي گردد نه در بازرسي.آيد

با الزامات كيفيت در  3834ايران ايزو  استانداردهاي  .پيروي از دستورالعملهاي خاص ويا هردو مورد ،دارد

  .دارد و به منظور مشخص كردن اين كنترلها و دستورالعملها تهيه شده اند جوشكاري سر و كار

 9001استانداردهاي سيستم كيفيت  جايگزين استاندارد ملي ايران به شماره  3834ايران ايزو استانداردهاي 

 9001ه نيستند،اما يك ابزار مفيد و مضاعف براي استفاده  در مواقعي است كه استاندارد ملي ايران به شمار

توسط سازندگان اعمال مي گردد كه در اين صورت انطباق با الزامات اين سري از استانداردها لازم است در 

  .گواهينامه ها و مستندات ثبت شود

و استانداردهاي  14554ايزو در خصوص جوشكاري مقاومتي و پاشش حرارتي به ترتيب استانداردهاي ايران 

  .شوند به كار برده مي  ISO 14922سري 

تعريف الزامات در زمينه جوشكاري  است،تا طرفهاي قرارداد يا  3834ايران ايزو يكي از اهداف استانداردهاي 

   3834ايران ايزو  ارجاع به بخش مشخصي از استانداردهاي.تنظيم كنندگان آن ملزم به انجام اين امر نباشند

ليتهاي جوشكاري براي نوع كاري كه انجام مي دهد،مناسب بايد به منظور ارائه توانمنديهاي سازنده در كنترل فعا

  .اين مفهوم همچنين براي كارگروههاي مسئول آماده سازي استانداردهاي محصول كاربرد دارد.باشد

به هر حال،ارزيابي ها توسط مشتريان .نياز به ارزيابي يا گواهينامه خارجي ندارند  3834ايران ايزو  استانداردهاي 

ن توسط سازمان مستقل تمايلات در روابط اقتصادي را رشد داده و اين سري استانداردها مي توانند و گواهي كرد

به عنوان پايه اي براي اين اهداف به كار گرفته شوند،همينطور براي نشان دادن اجراء، توسط سازندگاني كه آنها 

  .را استقرار داده اند

  

  

  

                                                 
1
 Identical 



 1

  -الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي

 3834ايزو استقرار استاندارد ايران  ي هايي برايراهنماي :قسمت ششم

  

 هدف و دامنه كاربرد          1

  

هايي  براي استقرار الزامات داده شده در   راهنماييارائه  3834هدف از تدوين اين قسمت از استاندارد ايران ايزو 

سطح است كه  يسازندگان و استفاده كنندگانبه كمك و  3834ايزو ايران سري استانداردهاي ساير قسمتهاي 

انتظار مي رود كه آنها با سري .خويش را انتخاب كرده اند نيازهاي باناسب تمناسب الزامات كيفيت م

 .به صورت كلي آشنايي داشته باشند  3834 ايزو  استانداردهاي ايران

  

 مراجع الزامي         2

  

يـن  ه اب. ارجاع داده شده است آنها به ملي ايران ر متن اين استانداردمدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه د

  .محسوب مي شوداستاندارد ملي ايران ترتيب آن مقررات جزئي از 

در صورتي كه به مدركي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي آن مورد 

در مورد مـداركي كـه بـدون ذكـر تـاريخ انتشـار بـه آنهـا ارجـاع داده شـده           .نظر اين استاندارد ملي ايران نيست

  .است،همواره آخرين تجديد نظر و اصلاحيه هاي بعدي آنها مورد نظر است

  

الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي ،قسمت  1387سال  3834- 1ايزو ايران استاندارد ملي   1- 2

  امات كيفيتمعياري براي انتخاب سطح مناسب الز:اول

 الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي ،قسمت 1387سال  3834-2ايزو استاندارد ملي ايران  2- 2

  الزامات كيفيتي جامع:دوم

 الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي ،قسمت 1387سال  3834-3ايزو استاندارد ملي ايران  3- 2

  الزامات كيفيتي استاندارد:دوم

 الزامات كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي ،قسمت 1387سال  3834-4ايزو ملي ايران استاندارد  4- 2

  الزامات كيفيتي ابتدائي:دوم

: كيفيتي جوشكاري ذوبي مواد فلزي قسمت پنجم الزامات  1387سال  3834-5ايزو  استاندارد ملي ايران 5- 2

و  3834-3    ، 3834-2    ايزو ايرانملي  اي استاندارد همستنداتي كه براي ادعاي انطباق با الزامات كيفيتي 

    .      پيروي از آنها لازم است3834- 4
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  عبارات مخفف            3

  

  :زير به كار برده مي شودعبارات مخفف در خصوص اين استاندارد 

  

IWE  :1مهندس بين المللي جوش،  

IWS   :2متخصص بين المللي جوش، 

IWT  :3تكنسين بين المللي جوش،  

NDT  :4آزمايش غير مخرب،  

PWHT  :5عمليات حرارتي بعد از جوشكاري،  

pWPS  :  6دستورالعمل جوشكاري اوليهمشخصات،  

WI  :7راهنماي كار،  

WPQR  :8دستورالعمل جوشكاري صلاحيت سند تائيد،  

WPS  :  9دستورالعمل جوشكاريمشخصات.  

  

  3834ايزو ايران  هاياستفاده از استاندارد     4

  

  كليات       4-1

 3834ايزو ملي ايران  هاياستانداردسري معياري كلي براي انتخاب و استفاده از  3834- 1ايزو استاندارد ايران 

به وفق دادن با هاي مختلف كه سازنده ممكن است انتخاب كند يا  زير بندهاي زير روش.ارائه مي دهد

  .ايدرا مشخص مي نمملزم شود  3834ايزو ملي ايران  هاياستاندارد

  

  استانداردهاي محصول 4-2

ايزو استانداردهاي ملي ايران  سريهر جا استانداردهاي محصول  كنترل جوشكاري ذوبي را الزام كرده باشند،

  .هاي جوشكاري مورد استفاده قرار گيرد بايد به منظور ساماندهي اين قبيل  فعاليت 3834

                                                 
1
  International welding engineer 

2
 International welding specialist 

3
 International welding technologist 

4
  Non-destructive testing 

5
 Post-weld heat treatment 

6
 Preliminary welding procedure specification 

7
 Work instruction 

8
  Welding procedure qualification record 

9
 Welding procedure specification 
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  ,EN 1090لازم باشد شامل  3834ايزو ملي ايران  ايهاستاندارد سري استانداردهاي محصول هر جا  تطابق با

 EN 13445,EN 12952, EN 12732 وEN15085 مي باشد.  

  

  خريداران و استفاده كنندگان 4-3

خريداران و استفاده كنندگان محصولات جوشكاري شده ممكن است در مستندات قرارداد مشخص كنند كه 

  .نشان دهند 3834ايزو ايران  هاياستانداردسري ا بانطباق شايستگي خود را بوسيله  ه گانسازند

  

  9001ايزو  ايران با استاندارد مليمطابق هاي مديريت كيفيت  سيستم 4-4

 هاياستاندارد هاي جوشكاري نمي شود، شامل الزامات خاص براي فعاليت 9001ايزو  ايراناز آنجا كه استاندارد 

  .ستفاده شوندا ستيباي 3834-4و  3834-3، 3834-2ايزو ايران 

 
  9001ايزو  ايران هاي مديريت كيفيت به غير از استاندارد ملي سيستم 4-5

كه شامل  9001ايزو ايران هاي مديريت كيفيت به غير از استاندارد  هاي جوشكاري در سيستم براي فعاليت

  3834-4و  3834-3، 3834-2ايزو ايران هاياستاندارد ،هاي جوشكاري نمي گردد الزامات خاص فعاليت

  .استفاده شوندستي باي

  

  سازندگان  4-6

 قسمتد،نباش داشته  هاي جوشكاري ذوبي هرگاه سازندگان  تمايل به ارائه گواهي شايستگي خود در فعاليت

  .بايد استفاده شود 3834ايزو  ايران هاياستانداردناسب تم

  

  حصولدر استانداردهاي م 3834سري ايران ايزو  استانداردهايتركيب       5

 
استانداردهاي پيش نويسي كميته هاي ، 3834ايزو  ايرانسري  هاياستاندارد گروه مهمي از استفاده كنندگان

و   3834-  3  ،  3834-2ايزو   ايران  هاياستاندارد .محصول در سطوح بين المللي ،منطقه اي و ملي هستند

كميته هايي كه استانداردهاي محصول را . داز الزامات كيفيتي جوشكاري را ارائه مي دهنمحدوده اي  3834- 4

را  3834ايزو  ملي ايران هاياستانداردمناسب از هائي  قسمتا يك قسمت يتهيه مي كنند تشويق مي شوند تا 

معيار انتخاب ارائه  دهد با در نظر گرفتن كه الزامات كيفيتي مناسب محصولاتي كه بايد ساخته شوند را ارائه مي

ايزو ملي ايران  هر قسمت از استانداردهاي.،انتخاب نمايند 5،بند  3834- 1 ايزو لي ايرانشده در استاندارد م

لازم  شده است،الزامات بيشتر نبايددر نظر گرفته به منظور ارائه يك مجموعه كامل از الزامات كيفيت  3834
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كه الزامات بيشتري در در صورت ترديد يا هر جا .وجود داشته باشدبسيار ضروري دلايل مشخص گردد مگر  باشد

  .مي گردد توصيه  ISO/TC 44/SC 10نظر گرفته مي شود،مشاوره با كميته متناظر با 

در ساخت يك محصول دخيل است،كميته استاندارد ممكن است مستندات كاربردي را  هرجا كه جوشكاري

  .انتخاب نمايد 3834-5زو اياستاندارد ملي ايران مشخص شده در تعريف يا به نحو ديگر آنها را از مستندات 

  .انتخاب نمايدي مناسب را به منظور به كارگيري، كميته همچنين بايد استاندارد يا استانداردهاي الزامات كيفيت

داشته باشد،براي مثال وجود  3834-5هنگامي كه يكسري از سطوح در مستندات ايزو استاندارد ملي ايران ايزو 

جوشكاري،براي كميته استاندارد موفقيت آميز است كه تنها مواردي كه  دستورالعملصلاحيت در مورد تائيد 

  .مورد قبول قرار مي گيرند انتخاب نمايد

انداردهاي ستبا يا بدون ساير ا(3834هاي سري استاندارد ايران ايزو  هاي مرتبط كننده قسمت توسعه جدول

ارائه شده  3834آنچه در سري استاندارد ايران ايزو  به الزاماتي به غير از) 9001مرتبط با كيفيت مانند ايران ايزو 

  .است ،به شدت نهي شده است

  

  3834سري استانداردهاي ايران ايزو استفاده از ساير مدارك به همراه      6

  

يا بكار گيري ساير استانداردهايي كه شرايط  3834-5ايزو  استاندارد ايرانمطابق مدارك انطباق ممكن است با 

حاصل   3834- 4و    3834-  3،   3834- 2 ايزوايران  هاياستانداردايجاد مي كنند،انطباق كامل با معادل فني 

  .گردد

ايجاد نمي كنند به شرطي كه در استانداردهاي محصول كه بطور كامل توسط معادل  استانداردهايي كه شرايط

  .وندشپذيرفته مي توانند ،سازنده بكار گرفته مي شوند ارجاع داده شده باشند 

استانداردهاي محصولي كه عملكرد رضايت بخشي در بهره برداري داشته اند ممكن است بوسيله سازنده جهت 

پايه هاي اثبات سازنده  هر جا كه .ظر گرفته شوندندر 3834ايزو سري استانداردهاي ملي ايران بكار گيري همراه 

، مسئوليت سازنده است كه ل بنا نهاده باشدبر استانداردهاي محصو 3834انطباق با استاندارد ايران ايزو 

مشخص شده يا آميخته با استاندارد جداگانه چه بطور ( مرتبط را به طور كامل اعمال نمايد استانداردهاي

را بكار    3834-5ايزو استاندارد ايران مدارك ايزو مطابق استانداردهايي بجز  سازنده كه هنگامي .)باشد محصول

توسط  به دنبال ارزيابي گواهينامه هايي كه.اثبات نمايد فني رامعادل كه شرايط ارد دمسئوليت   ،مي برد

هر قسمت از استاندارد ايران ايزو با انطباق سازنده مبني بر  توسط يك مستقل يا ادعاگواهي كننده سازمانهاي 

گواهي معادل فني را  وكند مشخص  را استفاده توسط سازنده مورد  مداركوضوح شده اند بايد به صادر  3834

   .در صورت كاربرد ارائه يا ارجاع دهد
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  مستند سازي و سيستم هاي كيفيت     7

  

  مستند سازي 7-1

از وده اي دمحدر بر گيرنده   "مستند سازي"واژه .در هر سيستم كنترلي نياز به مستند سازي وجود دارد

 1به جدول (  .و گواهينامه ها استكار  هاي ردستوق ، انواع مختلف مدارك از قبيل دستور العمل ها ، سواب

                                       .)مراجعه كنيد

  

پيوست الف . نيازمند ايجاد مستندات خاصي هستند   3834-4و  3834- 3، 3834- ايزواستانداردهاي ايران 

  .ارائه مي دهدگيرد را از انواع مستنداتي كه ممكن است توسط سازنده مورد استفاده قرار مثال هايي 

  

  هايي از انواع مختلف مستندات مرتبط با جوشكاري مثال -1جدول 

  

  مثالهايي از هماهنگ كننده جوشكاري  الفشرح  نوع مدرك

هماهنگ كننده ) اختيارفعاليت ها ، مسئوليت ها و (نقش شرح   فعاليت مربوط به جوشكاريشرح   دستور العمل

  جوشكاري

  ي جوشكاري و فلزات پايهجابجايي مواد مصرفشرح 

  چگونگي انجام آزمايش هاي دستورالعمل جوشكاريشرح 

   هاتائيد صلاحيت جوشكار انجام چگونگيشرح 

  )WPQR(يك آزمايش دستورالعملي سابقه   فعاليت مربوط به جوشكاري گزارش  سابقه

  تائيد صلاحيت جوشكارآزمون يك ي سابقه 

  جوشكاريسابقه 

  )WPS (مشخصات دستورالعمل جوشكاري  ط به جوشكاريمربوشرح عمل   دستور كار

  يكار هايدستور

  تائيد صلاحيت جوشكار مونگواهينامه آز  مربوط به جوشكاريعمل تصديق   نامهگواهي

  گزارش آزمايش مواد

  با تعاريف واژه ها اشتباه نشود) الف 

  

  

  سيستم كيفيت   7-2

اگر به هر حال، . ك سيستم مديريت كيفيت ندارندبطور خاص نياز به ي 3834ايزو  استانداردهاي ايران

مواردي را كه ،آن   3834- 1ايزو  استاندارد ايران از 6، بند  لازم باشد سيستم مديريت كيفيتانطباق يك 

يكي از . در نظر گرفته شوند ،مشخص كرده است 3834ايزو استانداردهاي ايران مي توانند به عنوان مكمل 
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كنترل مستندات را دستورالعمل  گانو انتظار مي رود سازند، است ل مستنداتمهمترين اين موارد كنتر

  :جهت حصول اطمينان از موارد زير مستقر نمايد

  ،شوند مي نگهداري 1روزآمد مدارك بصورت-

  مورد فوق در دريافت مستندات مشخص مي شود،-

  ،باشدمي  دسترس  مورد استفاده قرار مي گيرند در كه هايي مكاندر نسخه از مدارك آخرين -

  ،شوندمي  3غير معتبر 2مدارك منسوخ-

  ،مي شوندبايگاني ، توانمندي بازيابيو زوال براي جلوگيري از سوابق ،-

  .دننمي شوباطل سوابق بدون مجوز  -

  

. هستندرساني در فواصل دوره اي نيازمند به روز  ،عنوان جزئي از اين سيستم ه شده  ببرخي از سوابق ايجاد 

  .اعتباردهي و سوابق تائيد صلاحيت جوشكار مي باشد /واسنجي،سوابق ابق شامل اين سو

مي را اعمال مي كنند انتظار  9001ايزو  ايران سازندگاني كه سيستم مديريت كيفيت منطبق با استاندارداز 

 3834-1  استاندارد ملي ايران ايزو 6رود يك سيستم مستند شده در محل،كه عناصر مشخص شده در بند 

  .را تامين نمايد ،داشته باشند

و نقش آنها  هاي مديريت سطح بالادرون دادميزان اثر بخشي يك سيستم كنترل جوشكاري تا حد زيادي به 

  .ضعف بستگي خواهد داشتنقاط هنگام كشف اقدام اجرائي در اجرا و  پايشدر 

را مطمئن  كاريتم كنترل جوشدرگير در سيس يمديريت و مميزي داخلي، مديريت بالابازنگري بكار گيري 

شكل .را فراهم مي كندمشخص شده غلبه بر نقص هاي براي ابداع تمهيداتي اجرا و پايش مي كند و امكان 

در ت يمديربازنگري در سيستم كنترل جوشكاري را به منظور كمك به تمهيدات بحراني خلاصه ايي از  1

  .ارائه مي دهد،اجراي سيستم كنترل جوشكاري 

  

  

  

  

                                                 
1
  Up to date 

2
  obsolete 

3
   Withdrawn 
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  انتخاب سطح الزامات كيفيت    8

  

در سه سطح الزامات كيفيتي هستند كه ممكن است حاوي  3834ايزو سري استانداردهاي ملي ايران 

سطح انتخاب .توسط يك سازنده انتخاب شده باشديا گنجانده شده و قرارداد ها قوانيناستانداردهاي محصول،

محدوده و مي گيرد  مورد استفاده قرار، شرايطي كه تحت آن ساخته شده محصول بيعت طشده به 

كه ن شده است واعن 3834-1ايزو در استاندارد ايران  .داشت خواهدبستگي شده ساخته محصولات 

عنوان معيارهايي كه در ه معيارهاي زير ب.در وضعيت هاي مختلف صنعتي بكار رود مي تواند استاندارد

  :شده اندشناخته د نترين سطح بكار مي رو مناسب انتخاب

  

  ،محصولات از نظر حساسيت ايمنياهميت و  هگستر)الف

  ساخت،پيچيدگي )ب

  ،محصولات توليد شده محدوده )پ

  ،مواد مختلف بكار رفته محدوده)ت

  ،گستره اي كه امكان وقوع مشكلات متالورژيكي وجود دارد )ث

تاثير عملكرد محصول بر ) زي،پيچيدگي، نواقص جوشاعدم همتر: لاز قبي(ساخت  نواقصگستره اي كه )ج

  .مي گذارد

  

، در انتخاب سطح الزامات لازم دارند 3834ايزو استانداردهاي ايران انطباق با استانداردهاي محصول كه 

بارگذاري اهميت ايمني محصولات و  بحراني  طبيعت :تاكيد مي كنندناحيه بحراني ي روي دو كيفيت

  .ك در محيط بهره برداري محصولدينامي

قطعات بحراني محصولات داراي وسيعي از محدوده براي بايستي الزامات كيفيتي  استاندارد بطور كلي سطح

چنين محصولاتي ممكن است از .مناسب باشد ،توانايي تحمل بارگذاري ديناميك را دارند و ايمني معمولي

عملكرد اطمينان از  حصول براي  ست و احتياطاتشناخته شده اآنها مواد مرسومي كه جوش پذيري 

ايمني قطعات محدودي محصولاتي كه داراي  تعداد .به خوبي مستند شده اند مكانيكي و جلوگيري از عيوب

،ممكن است به طور  ديناميك هستندقطعات با كمترين  تنها در معرض بارهاي استاتيك متوسط وهستند 

  .نياز داشته باشند ي رايفيتمعمول تنها سطح ابتدايي الزامات ك

استاتيك و ديناميك وجود دارد و مواد براي كاربري  بزرگ با بار گذاري هايمهمي فاكتورهاي ايمني هر جا 

هر چند ممكن .ي مي تواند مناسب باشديتالزامات كيف سطح جامع .طراحي شده اندعملكردي بزرگ هاي 

 ،طراحي يا استفاده از فرايندهاي توليد جديد گذار  بدعتيل ماهيت لده ب است موقعيتي موجود باشد كه 

قسمت امكان تخصيص  هادر اين راهنما.گردد انتخاب سطح استانداردبه جاي كيفيت الزامات  جامع كه سطح
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علت آن است .از محصول وجود نداردمشخصي به انواع  3834سري ايران ايزو استانداردهاي از هاي مشخص 

،مواد و فرايندهاي ساخت در هر گروه محصول مي تواند وجود طراحيي در كه سطوح مختلفي از پيچيدگ

شرايط ويژه خريداران يا آن يا  انتخاب اين سطوح مسئوليت كميته هاي استانداردهاي محصول.داشته باشد

  .ساخت يا گروهي از ساخت مي باشد

ن داده شده در انش 1يوند نمارهاي دخيل در انتخاب الزامات  كيفيتي جوشكاري در  ترتيب و توالي فعاليت

  .خلاصه شده است 2شكل 

كه با سطح مشخصي از الزامات كيفيت انطباق  كه سازنده ايتشريح شده  3834- 1ايزو در استاندارد ايران 

استاندارد ايران  سازنده اي كه انطباق با بنابراين .دارا مي باشدنيز   نراآداشته باشد،انطباق با سطح پائين تر 

    مسئله اين .نيز انطباق دارد 3834- 4و  3834- 3را اثبات كند با استانداردهاي ايران ايزو  3834-2ايزو 

نها ممكن است نياز به سطح الزامات آكه بعضي از  ،از محصولات را محدوده اي سازنده اي كه براي ي تواند م

دارند،را توليد ابتدايي كيفيت يا استاندارد الزامات نياز به تنها آنها جامع داشته باشند،در حاليكه ساير 

را هر جا سطح جامع  سازنده مي تواند سطح الزامات جامع، يك با استفاده از اين مطلب .باشد مربوطكند،

،هر جا اين براي محصولات ابتدائي استاندارد يا هاي  قسمتدر حاليكه الزامات .كاربري دارد به كار گيرد

  .دسطوح مناسب باشند،به كار برده مي شو

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                                                 
1
  Flowchart 
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  استقرار در ساخت    9

  روند نما –الزامات كيفيتي جوشكاري  - 2شكل 

 اقدام ديگري لازم نيست

الزامات كيفيت جوشكاري 

قوسي در استاندارد يا 

 مشخصات  فني محصول

آيا سازنده مي خواهد الزامات 

كيفيت جوشكاري را مطابق 

 3834استاندارد ايران ايزو 

 معرفي نمايد؟

 3834دارد ايران ايزو بازنگري و انتخاب قسمت مناسب استان

آيا الزامات لازم 

 برآورده شده است؟

اقدامات براي برآورده كردن الزامات استاندارد ايران ايزو 

 3834-4يا  3-3834، 3834- 2

استقرار الزامات 

 كيفيتي جوشكاري

 اقدام ديگري لازم نيست

  ايزوالزامات كيفيتي جوشكاري مطابق استاندارد ايران 

 3834-4يا  3-3834، 3834- 2

شامل  9001سيستم مديريت كيفيت مطابق استاندارد ايران ايزو 

 3834-4يا  3834- 3، 3834- 2الزامات استاندارد ايران ايزو 

الزامات جوشكاري 

 جامع

الزامات جوشكاري 

 استاندارد

الزامات جوشكاري 

 دائيابت

آيا انطباق با استاندارد ايران 

 الزام است؟ 9001ايزو 

  9001اقدامات براي استقرار الزامات ايران ايزو 

 .)مراجعه كنيد 3834-6و  3834-1به استاندارد ايران ايزو (

تمام الزامات لازم استاندارد ايران 

 بر آورده شده است؟ 9001ايزو 
امات براي برآورده كردن الزامات اقد

 9001استاندارد ايران ايزو 

 بله
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  استقرار در ساخت   9

  

  براي استقرار عمومي  هاي ييراهنما     1- 9

  پايهاصول  1- 1- 9

و عمدتامختلف فعاليت يك دسته هاي الزاماتي را براي  3834ايزو استانداردهاي ايران 
�
  :موارد مرتبط با 

  

  ويژه،عنوان يك فرايند ه دستورالعمل هاي سازنده براي كنترل كلي جوشكاري ب - الف

استاندارد ايران ايزو  مشخصات دستورالعمل جوشكاري براي:به عنوان مثال(فني براي توليد دستور كارهاي -ب

  ، و)3834-3و  3834- 2

  .مي كندمشخص را )هامثال تائيد صلاحيت جوشكاربه عنوان (، توانايي وتناسب كاركنانشايستگي اثبات  -پ

  

بيشتر به سازمان سازنده،استقرار در يك  نظريه ها.ي گيردم مورد بررسي قرارذيل بطور كامل  در دسته هر 

  .شود ،مربوط ميو در آخر هر عنصر از كنترل 9001ايزو ايران محيط استاندارد 

  

  استقرار  2- 1- 9

 ،شايستگيمستندسازي :توليد ماننددستوركارهاي بسياري از سازندگان الزامات مربوط به دستورالعمل ها و 

نبايستي موجب  3834استاندارد ايران ايزو براي چنين سازندگاني .و تناسب كاركنان را بكار مي برند توانائي 

حال بعضي از سازندگان به يك يا چند دليل ذيل ممكن است به اقدام مهمتري  به هر.عمده گردد تغيير يا هزينه

  :نياز داشته باشند

  

شناخته شده به استانداردهاي محصول يك انتقال همزمان با  3834ايزو استاندارد ايران جائيكه استقرار  - الف

 جديدي باشد كه قبلا بكار نرفته اندتمهيدات نيازمند انتقالاتي ممكن است چنين ، ملي يا بين المللي جديد باشد

موزش يا استخدام كاركنان هماهنگي آو دستورالعمل هاي جوشكاري و جوشكارها  تائيد صلاحيت آزمونمانند ، 

  .يك پايه دانش براي انواع محصول ساخته شدهاطمينان از جهت حصول ، جوشكاري 

فاده از روشهاي بسيار متفاوت،انطباق با الزامات با سابقه قبلي استدر مورد سازندگاني مشتريان ممكن است  -ب

  .ل كننديرا تحم 3834استاندارد ايران ايزو 

تائيديه با هدف داشتن محصولاتي با مشخصي ملي يا منطقه اي مي توانند در بخش هاي صنعتي قوانين  -پ

 3834ايزو ايران استاندارد  با انطباقدر آن كشور يا منطقه سازندگان را ملزم به استفاده جهت رسمي 

  .بكار رفته قبلي گرددروشهاي در عمده تغييرات مستلزم چنين درخواستهايي ممكن است .نمايند
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يادآوري شود كه جائيكه جوشكاري يكي از فرايندهاي توليد  ستي،بايمي شود هنگاميكه چنين اقداماتي لازم 

  .مي دهد روش خوبي ارائه3834ايزو استاندارد ايران  مهم است،

مشابه آن براي مشتري اطمينان مي دهد كه محصول به  براي سازنده و 3834ايزو استاندارد ايران باق با انط

خوبي ساخته خواهد شد و نبايستي متحمل خرابي نابهنگام در حين عمر كاري در نتيجه كمبودهاي ساخت 

  .، به شرطيكه يك برنامه مناسب بازرسي و نگهداري تعهد شودگردد

  

  جوشكاريكنترل  3- 1- 9

ست ا باشد،لازمسخت جوشكاري ضعيف مي تواند است و پيامدهاي ويژه بدليل اينكه جوشكاري يك فرايند 

مورد  نياز براي محصولات  هاي انجام شود و بازرسي عملي براي اطمينان از صحت اجراي جوشكاري هاي كنترل

  :ند ازعبارتموضوعات آنها اين كنترل ها و .شود مي اجرابه دقت شده ساخته 

  

  ،كاركنان جوشكاري هاي دستورالعمل هاي جوشكاري و توانايي تصديق-

  ،دردسترس بودن،تناسب و نگهداري تجهيزات-

  ،شناسايي الزامات محصول-

  ،راي پيمانكاري فرعيجروش ا-

  ،سطح برنامه ريزي توليد-

  ،انبارش و جابجايي فلزات پايه و مواد مصرفي جوشكاري-

  ،عملكرد و اجراي بازرسي-

  در جريان، محصول  و كاررديابي شناسايي و -

  عدم انطباق محصول ، واصلاح -

  .و نگهداري سوابق كيفيت هگستر

  

در صورت لزوم با ارجاع (مشخص كنند كه چه چيزي بايد كنترل شود و چگونه كنترل شود ستياين كنترلها باي

و را تعيين مي كند ها در سيستم كنترل  و مسئوليتوظايف ،چه كسي )به يك يا چند دستورالعمل يا استاندارد

  .گزارش و مستند سازي شوند بايد مجزاي سيستم كنترلجنبه هاي  چگونه 

  

  دستورالعمل هاي توليد 4- 1- 9

  مستند سازي فني  4-1- 1- 9

تعدادي از  كارايي سيستم كنترل جوشكاري اطمينان از حصول براي 3834ايزو استاندارد ايران 

فعاليت هاي توليدي كه  آن.مي كندمشخص را  هاي فني مشخصات و گزارش ،مل ها،دستورالعدستوركارها
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جائيكه .مشخص شده اند 3834-1ايزو نيازمند چنين مستند سازي فني هستند در پيوست الف از استاندارد 

 )PWHT(مانند عمليات حرارتي بعد از جوشكاري  فعاليت خاصي در محدوده فعاليت هاي توليدي قرار ندارد ،

  .اشاره كنداين موارد در سيستم كنترل  به لزومي ندارد كه سازنده

ارائه  الفمفيد دانسته اند در پيوست خويش  از مستند سازي كه سازندگان براي سيستم هاي كنترلمثال هائي 

  .استشده 

  

  دستورالعمل جوشكاريتائيد  4-2- 1- 9

دستورالعمل هاي جوشكاري ارائه تائيد و  فني استانداردهاي بين المللي زير اطلاعاتي را در خصوص مشخصات

  :مي دهند

- ISO 15607 و ISO 15609 دستورالعمل هاي جوشكاريتائيد و پنج روش كلي براي:  

  (ISO 15610 )آزمايش شده جوشكاري مواد مصرفي  •

  (ISO 15611)جوشكاري پيشين تجربه  •

  (ISO 15612)دستورالعمل جوشكاري استاندارد •

  (ISO 15613) توليد آزمايش جوشكاري پيش  •

   (ISO 15614) آزمايش دستورالعمل جوشكاري •

  ISO 15610)تا (ISO15614 دكرده باشنشخص را كه بايد استفاده شود مدر صوررتيكه استاندارد محصول روشي 

آزمايش هاي ( هنگاميكه يك آزمايش  جوشكاري انجام مي شود .به توافق برسدبايستي بين طرفين قرارداد ، 

دستورالعمل جوشكاري سند تائيد ،نتايج بدست آمده در )مل جوشكاري يا پيش توليد جوشكاريدستورالع

)WPQR (است صورت خلاصه ذكر شدهه ب 2مراحل در جدول .ثبت مي شود.  
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  جوشكاريدستورالعمل مستند سازي با توجه به تائيد -2جدول 

  

  3834-4ايزو استاندارد ايران   3834-3ايزو ن استاندارد ايرا  3834-2ايزو استاندارد ايران   وظيفه

برنامه ريزي اوليه تائيد 

  صلاحيت

pWPS pWPS  دستور كار  

  نياز به  WPQRپ WPQRپ  تائيد صلاحيت

  الف پمستند سازي نيست 

مشخصات فني دستورالعمل 

  جوشكاري

WPS WPS   الفدستور كار  

  اختصاصي WIيا   WI(  WPS(دستور كار

  )دلخواه(

WPS   ياWI اختصاصي  

  )دلخواه(

  الفارتباط شفاهي يا دستوركار

دلخواه، ( گزارش توليد  مستند سازي فرايند

  )لازم نيست "معمولا

  مرتبط نيست  بمرتبط نيست

به خوبي بنا نهاده  3834- 4د ايران ايزو به كاربرده شده در استاندار) (pWPS ابتدائي الف مشخصات دستورالعمل هاي جوشكاري

 .در نظر گرفته مي شوند "شناخته شده رضايتبخش"شده و به عنوان

فني فرايند جوشكاري،فلزات پايه و مواد مصرفي جوشكاري تقليل مي  اتمشخصات دستورالعمل جوشكاري معمولا به يك مشخص

  .يابد

وسيعي از متغييرهاي اساسي جوشكاري را كه بايد محدوده هاي ست علاوه برآن تامين كننده مواد مصرفي جوشكاري ممكن ا

  .پيوست باشد مشخص كند

  

  .باشد مگر تجهيزات اندازه گيري واسنجي و تصديق شده باشدنب سوابق داده هاي جوشكاري واقعي حين ساخت ممكن مفيد 

  

جه به وبا ت.مرجع آزمايش امضاء گردد/هبايستي توسط آزمايش كنند (WPQR) دستورالعمل جوشكاريصلاحيت سابقه تائيد پ 

مشخصات دستورالعمل  ، )(pWPS، مشخصات دستورالعمل جوشكاري ابتدائي  ISO 15607:2003استاندارد  B.1جدول 

يا ناظر جوشكاري اگر استاندارد ايران ايزو (مسئول بايد توسط هماهنگ كننده جوشكاري  (WI)و دستور كار) (WPS جوشكاري

  .به نمايندگي از طرف سازنده آماده و امضاء گردد) برده شودبه كار  4-3834

  

  

) كنيدمراجعه  ISO 15612به استاندارد (دستورالعمل هاي جوشكاري استاندارد استفاده مي شودهنگاميكه از 

  .جوشكاري موضوعيت ندارد دستورالعمل هايصلاحيت تائيد برنامه ريزي مقدماتي 

  

  ساير فرايندها 4-3- 1- 9

دستورالعمل جوشكاري صلاحيت تائيد صلاحيت ساير فرايندهاي توليد تا حدي مشابه مراحل ئيد اصول تا

 2-4- 1-9به زير بند (دستورالعمل جوشكاري صلاحيت تائيد همان روش هاي عمومي بكار رفته براي .است
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اري هم بكار ساخت جوشك مورد استفاده در ارتباط با  توليدمستندات ممكن است  براي ساير ) مراجعه شود 

  .گرفته شود

  .نمونه هايي از مستند سازي براي ساير فرايند هاي ساخت بصورت خلاصه در زير آورده شده است

  

  آزمايش غير مخرب-

بكارگيري  آن  معمولروند ها اغلب در استانداردها ي محصول مشخص شده است و  آزمايش غير مخرب  جوش

آزمايش غير مخرب بر پايه استاندارد  كه استفاده شدهغير مخرب  آزمايشيك دستورالعمل استاندارد براي روش 

  .آماده شده باشد،مي باشد مربوطه

اين .با تشريح نتايج آزمايش و قضاوت در مورد جوش تهيه شودبايستي همواره آزمايش غير مخرب يك گزارش 

  .حين آزمايش مي باشدر ، داستفاده شده آزمايش غير مخرب بحراني گزارش معمولا شامل ثبت  پارامترهاي 

  

  عمليات حرارتي بعد از جوشكاري-

آزمايش غير مشابه همان چيزي است كه در بالا براي  (PWHT)شرايط عمليات حرارتي بعد از جوشكاري 

عمليات حرارتي لازم است، به يك دستورالعمل عمليات  يهمانطور كه گزارش داده ها.شرح داده شدمخرب 

  .شده استارائه  ISO /TR 17663استاندارد مات كيفيتي براي عمليات حرارتي در الزا.حرارتي هم نياز است

  

  برشكاري حرارتي-

بر پايه مهارت و اعتماد چون ، نيستمستند بطوركلي براي برشكاري حرارتي نيازي به دستورالعمل هاي 

محدود  تجربهآنها راي ،ب كه هرچند ،در برخي موارد مانند هنگام برشكاري مواد حساس.اپراتور استشايستگي 

مضر محصول نهايي در است يا جائيكه خطر ايجاد مناطق سخت در لبه هاي بريده شده وجود دارد كه مي تواند 

  .وجود داشته باشدمستند باشد، ممكن است نياز به راهنماي 

  

  سازمان  2- 9

گ كردن جوشكاري را برعهده هماهن براي نهادي كه مسئوليتشناسه اي ان بطور گسترده اي بعنو "سازنده"واژه 

مجموعه هرچند ، به بيان سخت گيرانه ، كنترل جوشكاري در درون يك سازمان توسط .دارد ،استفاده مي شود

مطابق آنچه در .(كار مي كنند انجام مي شودها هماهنگ كننده ترل يك واحد از نكاز افراد كه تحت اي 

نه هميشه به اين مفهوم است،مانند يك  يك سازمان اغلب  و).توضيح داده شده است 14731استاندارد ايران ايزو 

  .كه نشان دهنده اصول است ، خلاصه شده است 3 در جدولموقعيتهاي نوعي برخي از .سازمان حقوقي
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  وظايفسازمان و  - 3جدول 

  نظريه ها  موقعيت

يا كارخانه ها ، شركتها مشتمل بر تعدادي از مجموعه اي بزرگ 

  جوشكاري هاي هماهنگ كنندهگروه يك  هر كدام دارايكه 

  .مي باشند ،يا كارخانههر شركت مسئول مديريت 

بطور  3834ايزو  استاندارد ايرانبايستي است ،ولي شدني 

يا شركت هر .يا كارخانه استقرار يابدشركت مستقل براي هر 

ه ها يا كارخانه ها را بشركتبطور معمول ساير بايستي كارخانه 

  .گيردبدر نظر  فرعي انعنوان پيمانكار

مشتمل بر تعدادي كارخانه كه توسط يك مجموعه اي بزرگ 

منتسب به  جوشكاري  هاي هماهنگ كنندهگروه از تك 

  .مديريت منسجم ،كنترل مي شود

هر . استشدني استقرار مشترك در برگيرنده تمام كارخانه ها 

د باشننمجاز نپذيرند كدام از كارخانه هاي مجري جوشكاري كه 

هيچ محصول جوش داده شده اي را به كارخانه اي كه  

  .دن،تحويل دهاستقرار داده است را  3834ايزو استاندارد ايران 

خواهان يك پيمانكار فرعي است كه ) پيمانكار اصلي(سازنده

  .كار كنداو  3834ايزو استاندارد ايران ترل نكتحت 

 هماهنگ كنندگان جوشكاري صلاحيت داراست اگر شدني 

قدرت و توانايي كنترل موثر فعاليت هاي پيمانكار اصلي 

  .دنرا داشته باش فرعي جوشكاري پيمانكار

  

 ISO 15614استاندارد مشخصات دستورالعمل جوشكاري كه با آزمايش دستورالعمل جوشكاري مثلا  مطابق با 

همان سازنده بكار رود،اگر  شده باشد،ممكن است در كارگاههاي مختلف تائيد توسط يك سازنده در يك كارگاه 

كه در برگيرنده همان كاركنان هماهنگ  3834ايزو استاندارد ايران سازنده يك سيستم كنترل مشترك مطابق  

  .كننده جوشكاري مي باشد را بكار گيرد

ه ب 3834ايزو استاندارد ايران  ورده نمي كنند ،  براي اهدافآتمام سازمانهايي كه آنچه در بالا مطرح شد را بر

پيروي  3834ايزو استاندارد ايران خود از مورد اگر يك پيمانكار فرعي در .مي شوندتلقي  "پيمانكار فرعي"عنوان 

اطمينان حاصل كند كه آن پيمانكار فرعي مي تواند الزامات مناسب استاندارد را براي هر بايستي نكند،سازنده 

  .برآورده سازدمشخص قرارداد 

  

  3834ايزو استاندارد ايران تفسير بندهاي خاص  10

  

  بازنگري الزامات و بازنگري فني   10-1

سازنده بايد با تكميل چك ليست يا با نوشتن خلاصه مذاكرات يك قرارداد يا جلسه بازنگري فني اثبات كند كه 

داده  جنبه هاي .كامل پوشش داده مي شودبطور  3834ايزو استاندارد ايران مقتضي قسمتهاي هر يك از الزامات 

مطالب بيشتر مربوط به يك قرارداد خاص يا الزامات طراحي ، شده در استاندارد به مفهوم جامع بودن نيست

  .در نظر گرفته شودستي باي

الزامات فني را درك كرده و محصول  مي تواند سازنده به خوبي هدف نهايي اطمينان از اين مطلب است كه 

  .شودساخته قرارداد مطابق 
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  .براي اين فعاليت مشخص شودبايستي  14731استاندارد ايران ايزو كاري مطابق با هماهنگي جوش

  

  فرعي يپيمانكار  10-2

جوشكاري پيمانكار فرعي ، شامل جوشكاري ،  مرتبط با اطمينان حاصل كند كه هر فعاليت ستيسازنده باي

تجهيزات ، با الزامات مشخصات  يواسنجاز تجهيزات و ، بازرسي ، عمليات حرارتي ، نگهداري آزمايش غير مخرب

قرارداد مطابقت دارد تا رضايتمندي هماهنگ كننده جوشكاري با مسئوليت هاي مشخص در اين حوزه برآورده 

  .شود

مي دهند، ممكن است  مانند پيمانكار اصلي همان ارائه را  آنكمكي پيمانكاران فرعي كه خدمات جوشكاري يا 

فرعي و  يهر چند بسته به گستردگي پيمانكار. كنندبرآورده را ايزو د ايران استاندارسطح يا سطح بالاتري از 

  .ممكن است سطح پائين تر مناسب باشد خاص ، در مواردتدارك شده خدمات يا محصولات 

به سازمانهائي كه انطباق با هر يك از سطوح  فرعي يپيمانكار كار همواره واگذاريممكن است به دلايل مختلف 

 مناسب جز مسئوليت سازنده است تا از كنترل.دارند،ميسر نباشد 3834اي استاندارد ايران ايزو كيفيت قسمته

لازمه .اطمينان حاصل كند 3834ايزو استاندارد ايران جوشكاري يا فعاليت هاي مربوطه مطابق موارد مرتبط از 

تائيديه هاي شكار و جو شامل پيمانكار فرعي هنگامي كه جوشكاري در حال انجام است وبنياد  اين كار مميزي

در صورتيكه سازنده مشخصات دستورالعمل جوشكاري مناسبي در اختيار داشته .مي باشد دستورالعمل جوشكاري

بازرسي هاي توليد نيز . و كاربرد آنها را پايش كنددهد قرارآنها را در اختيار پيمانكار فرعي مقتضي است باشد 

عمليات حرارتي بعد مانند پيوسته اي فرعي كه خدمات  پيمانكاران .م پذيرندانجا با سازندهارتباط ممكن است در 

يا بازرسي را ارائه مي كنند، درصورتيكه براي فعاليت ها و كاركنان صلاحيت آزمايش غير مخرب ، از جوشكاري 

اگر  .يرندقرار گ مميزيمورد صنعتي مربوطه نداشته ياشند ، ممكن است طرح هاي دارشان گواهينامه مناسب از 

  .مراقبت گسترده تري نياز باشدبيش از حد را نشان دهد، ممكن است نظارت وانطباق بررسي هاي اوليه ، عدم 

كند، پيمانكار مشخص را  3834ايزو استاندارد ايران از قسمت مشخصي هنگاميكه الزامات قراردادي يا قانوني 

 3834-3يا  3834- 2ايزو از استاندارد ايران گر  پيروي هرچند ا.فرعي بايد از آن سطح يا سطح بالاتر تبعيت كند

توليد كار مي كند ممكن است براي  3834- 4ايزو مطابق استاندارد ايران  كه مورد نياز باشد، پيمانكار فرعي

مرجع / مشتري اينحال اين كار مي تواند لزوم يك اجازه  از  با.محصولات جوشي ساده قابل پذيرش باشد

  . ر بر داشته باشدرا دصلاحيت دار 

    در شروع كار خود، اطمينان  حاصل كند كه ستي، سازنده باياگر الزامات قراردادي يا قانوني تاكيد نشود

تمهيداتي يا  مي كنند پيرويدر سطح مناسب  3834ايزو استاندارد ايران سطح مناسبي از از پيمانكاران فرعي 

  .د انجام شود ،صورت گيردباي براي كاري كه  ها كنترلكافي براي اجراي 
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  هماهنگي جوشكاري 10-3

  كليات  10-3-1

است كه ساخت و فني فعاليتهاي  آن مديريت و اجراي ،14731،مطابق استاندارد ايران ايزو هماهنگي جوشكاري

يادآوري شود كه هماهنگي جوشكاري معمولا توسط گروههاي  ستيباي.كنترل جوشكاري انجام مي شودبراي 

جوشكاري تكنولوژي عنوان بخشي از تيم ه ب "كاركنان انجام مي شود كه بسياري از آنها رسما مختلفي از

  .محسوب نمي شوند

  :موارد زير داراي اهميت هستند

  

 كه راشخص سازمانهاي بزرگ كه فعاليت هاي وسيع و پيچيده جوشكاري را انجام مي دهند معمولا تعدادي )الف

  .مي كند استخدام واهند بودخ كنترل جوشكاريدرگير بطور خاص 

افراد مي توانند عناويني مانند مهندس جوشكاري يا تكنولوژيست جوشكاري داشته باشند و معمولا به عنوان آن 

  .در نظر گرفته مي شوندجوشكاري قت وهماهنگ كنندگان تمام 

    

مدير توليد، سر : مانند(در سازمانهاي كوچك ، وظايف مشابه ممكن است به افرادي كه داراي عناوين ديگري)ب

هماهنگ كننده هاي جوشكاري (ديگري علاوه بر هماهنگي جوشكاري انجام مي دهندوظايف هستند و ) كارگر

  .تخصيص داده شود) پاره وقت

  

و نگهداري و  ،مواد مصرفيجابجائي مربوط به انبارش و  معمولا  جوشكاري، برخي فعاليتهاي هماهنگي)پ

چنين افرادي .ارتباط كمتري به جوشكاري تخصيص يابدبا اراي عناوين دد به افرادي ، مي توانتجهيزات واسنجي 

  .تائيد صلاحيت مي شوند كمي تخصصيهماهنگي جوشكاري وظايف تنها براي  "عموما

  

يا اپراتورهاي جوشكاري مسئوليت هايي را  هاسازندگان براي برخي برنامه هاي تفضيلي به جوشكاربعضي از )ت

جوشكاري  هايو اپراتور هااطمينان حاصل كند كه جوشكار ستيدر چنين مواردي سازنده باي .دتخصيص مي دهن

  .داشته باشنددانش و شايستگي لازم را 

  

توسط  "كه جز فعاليت هاي هماهنگي جوشكاري نيز هستند ، معمولا ،كنترل  فعاليتهاي بازرسي و آزمايش)ث

اجرا مي هستند ،يا مدير كيفيت  مهندس آزمايش غير مخرببازرس جوش، : افرادي كه داراي عناويني مانند 

  .ممكن است چنين فعاليت هايي به سر كارگر يا ساير كاركنان محول شودكوچكتر هرچند در سازمانهاي  .شود
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  هماهنگ كننده جوشكاري  10-3-2

جنبه هاي ارائه دهنده  كه،14731استاندارد ايران ايزو نيازمند بكار گيري  3834-3و  3834-2استاندارد ايران 

درون سيستم، هر فعاليت  . انساني كنترل جوشكاري است ، مي باشد و بنابراين يك استاندارد مهم بشمار مي رود

يا چند نفر كه بطور معمول توسط سازنده ك توسط ي ،كنترل نگهداري تجهيزات جوشكاري،مانند كنترلي 

جوشكاري الزاماتي را عنصر از كنترل براي هر  3834ايزو ن استاندارد ايرا .استخدام شده اند انجام مي شود

  :ستيو مسئوليت هاي هماهنگي جوشكاري سازنده بايوظايف در تخصيص اين .مشخص مي كند

  

و مسئوليتها و افرادي كه به  آنها وظايف از تمام فهرستي ا را مشخص كند و زسيستم هاي كنترلي مج)الف

  .داختصاص داده شده اند ، تهيه نماي

  

پيوستگي تمام فعاليتهاي فهرست شده جهت اطمينان از فهرست و مسئوليت هاي وظايف كردن تمام  كنترل)ب

يا شخص به درستي ه ب  اينكه اين وظايف و مسئوليتها با سيستم كنترل و 14731شده در استاندارد ايران ايزو 

  .شده است تخصيص دادهاشخاص 

  

هاي پست تائيد صلاحيت،تجربه و آموزش براي هريك از راتي مانند عباتعيين معياري براي شايستگي در )پ

  ، وهماهنگي جوشكاري

  

،از طريق تجربه جوشكاري هاي عنوان هماهنگ كننده ه كه باشخاصي  شايستگيكفايت اطمينان از حصول )ت

  .اختصاص داده شده براي وظايفمي شوند، گماشته يا تائيد صلاحيت،/آموزش و

  

صلاحيت لازم براي هر هماهنگ كننده جوشكاري نتيجه روشي است كه سازنده در تائيد  بايد تاكيد شود كه

  .و مسئوليتها در پيش گرفته استوظايف ساختار سازماني خود جهت تخصيص 

براي تعيين فرد يا افرادي كه داراي  " مسئول هماهنگ كننده جوشكاري"از واژه  14731استاندارد ايران ايزو 

تمام .شده هستند،استفاده مي كندساخته گستره محصولات براي ش فني جوشكاري از دانمناسب سطح 

هماهنگ است كه آن انتظار  .منصوب كنند مسئول يك هماهنگ كننده جوشكاريستي كمينه سازندگان باي

شايستگي تصميم به طوري كه مي شود گماشته  شخصي است كه توسط سازنده ،  كاري مسئولكننده جوش

 كاري مسئولهماهنگ كننده جوش .دارد دهد مداركي كه كيفيت محصول را تحت تاثير قرار مي ءو امضا گيري 

  .دارد رانمي شود ي به درستي اجرا رفعاليتهاي جوشكاري و اتخاذ راهكار هنگاميكه جوشكا پايش كلي  مسئوليت
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المللي  نستيتو بينبه سيستم هاي آموزشي كه توسط ا 14731استاندارد ملي ايران ايزو در پيوست الف از 

كه يك هماهنگ بايستي مراجع مشتري ها و اين بيان مي كند كه  .ارجاع شده استبنا نهاده شده،  1جوشكاري

باشد،در نظر شده بوده و با توجه به تعاريف تائيد صلاحيت متناسب مسئول كه داراي ديپلم كننده جوشكاري 

  .بگيرند

از جنبه مراجع و مشتريان توسط   بين المللي جوشكاري بايستي ديپلمهاي انستيتوو تحصيلات ارجاع به لذا 

 هر تائيد صلاحيت  سازنده را از ارجاع به 14731استاندارد ايران ايزو پيوست الف از  .ارزش مورد قبول واقع شود

  .هماهنگ كنندگان جوشكاري مسئول منع نكرده استبراي ديگر 

اين چنين تائيد صلاحيتهاي پيشنهادي را براي كفايت ع شود كه به هر حال سازنده ممكن است مورد انتظار واق

  .تصديق كنندمراجع مشتري ها و 

  

استاندارد ايران ايزو دانش هماهنگي جوشكاري و   14731بين استاندارد ايران ايزو ارتباط  10-3-3

  سطوح كيفيت  3834

  :مي كندمشخص جوشكاري را  گانگ كننددو نوع دانش و تجربه مورد نياز هماهن 14731استاندارد ايران ايزو 

  

  ،دانش فني عمومي)الف

  .واگذار شده يفه مرتبط با وظ ،وابسته دانش فني تخصصي در جوشكاري و فرايندهاي )ب

  

  .تعيين مي كندمسئول جوشكاري كنندگان  بعلاوه،اين استاندارد سه سطح از دانش فني براي هماهنگ

 دانش فني جامع -

 دانش فني تخصصي -

 ني پايهدانش ف -

در بعضي موارد ولي نه .سه سطح از الزامات كيفيتي براي جوشكاري را ارائه مي دهد 3834ايزو استاندارد ايران 

استاندارد ايران ايزو  و سطوحي كه مطابق  3834ايزو استاندارد ايران  براي تمام كاربردها ،سه سطح  الزامات

  .هستند بهم ربط دارند  14731

  :تحت تاثير قرار مي دهندبه طور اساسي ارتباط را فاكتورهاي زير اين 

  

  ،هاي جوشكاري،بويژه جوش پذيري فلزات پايه پيچيدگي فني عمليات)الف

                                                 
1
  International institute of welding(IIW) 
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تجهيزاتي همانند دستگاه هاي كنترل عددي و (پيچيدگي تجهيزاتي كه براي جوشكاري استفاده مي شوند)ب

تري نسبت به تجهيزات جوشكاري قوسي دستي بيش توليدي روباتهاي جوشكاري ممكن است نياز به كنترل هاي

  ،)داشته باشند

رساندن هزينه هاي ساخت كمينه توليد انبوه نيازمند كنترل  و برنامه ريزي توليد مفصل براي به (حجم توليد)پ

  ،)است

به كنترل  تر بازرسي حجمي و سطحي و معيار پذيرش سخت گيرانه مقدار بيشتري(سطح كيفيتي جوش )ت

  )نياز دارد اضافي ي جلوگيري از تعمير يا رد شدنبرا تر دقيق

ارتباطات  را در جائي نشان مي دهد كه فقط يكي از فاكتورهاي الف،ب،پ يا ت داراي اهميت مي  4جدول 

بايد يادآوري شود كه بسياري از سازندگان تمايل دارند بيش از يك فاكتور را هنگام تعيين صلاحيت و .باشند

با اين وجود جدول اصولي كه بايد  ;مد نظر بگيرند جوشكاري) گان(هماهنگ كننده ي سمت تجربه لازم برا

داراي تجربه  كه هماهنگ كنندگان جوشكاريمي شود بصورت جداگانه توصيه .پيروي شود را نشان مي دهد

  .باشند مناسب توليد

 14731استاندارد ايران ايزو و  3834ايزو استاندارد ايران بين  ارتباط-4جدول 

  الزامات هماهنگ كنندگان جوشكاري  اكتور قطعيف

  پيچيدگي فني عمليات جوشكاري

  

  

  

  

  مرتبط هستند" سطوح زير مستقيما

                        براي استاندارد ايرانجامع ،14731استاندارد ايران ايزو  -

2-3834 

     استاندارد ايران تخصصي براي ،14731استاندارد ايران ايزو  -

3-3834  

         استاندارد ايران براي پايه 14731استاندارد ايران ايزو  -

4-3834  

پايه ممكن  14731استاندارد ايران ايزو  ارتباط وجود ندارد،  پيچيدگي تجهيزات مورد استفاده براي جوشكاري

  است كافي باشد

پايه ممكن  14731استاندارد ايران ايزو  ارتباط وجود ندارد،  حجم توليد

  كافي باشد است

سازندگاني كه بيش از يك هماهنگ كننده جوشكاري استخدام .هماهنگ كننده جوشكاري در اين سطح نياز است) يا چند(يك  1

  .و مسئوليتهاي تخصيص داده شده وابسته استوظايف سطح مورد نياز به .مي كنند الزامي وجود ندارد كه همه در يك سطح باشند

اما دانش تخصصي كافي در برنامه ريزي عددي تجهيزات كنترلي و روباتهاي جوشكاري و .وش باشدحداقل يك هماهنگ كننده ج 2

  غيره را داشته باشد

  .اما دانش تخصصي  لازم  جهت برنامه ريزي براي توليد انبوه  را داشته باشد.حداقل يك هماهنگ كننده جوش باشد 3
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بسيار سخت ) IWE(موزشي براي مهندش بين المللي جوشبايد يادآوري شود كه الزامات آموزشي و مدت دوره ا

بين المللي متخصص و  IWTاست و تا حد زيادي بين (IWT) بين المللي جوش گيرانه تر از تكنولوژيست 

لازم است و به  IWEانشگاهي يا معادل آن براي ديك مدرك مهندسي .شباهت وجود دارد(IWS)  جوشكاري

را به جاي صلاحيت هاي سطح پائين تر براي  IWEاست صلاحيت  اين دليل ، يك توليد كننده ممكن

  .برگزيند 3834-3و  3834-2ايزو  استانداردهاي ايران

در بعضي استانداردهاي محصول مربوط ،سطح دانش مورد نياز بايد توسط مسئول هماهنگ كننده جوشكاري  

به 14731استاندارد ايران ايزو هر چند ، .در چنين مواردي ، چنين الزاماتي بايد بنظر سازنده برسد.مشخص شود

استاندارد ايران در حاليكه مسئوليت نگهداري تطابق با . فرعي باشدهماهنگ جوشكاري اجازه مي دهد تا پيمانكار 

  .به عهده سازنده باقي مي ماند 14731ايزو 

  

  تجهيزات  10-4

  

تهيه شود و بصورت به روز ) مهم(كانات كليدي از تجهيزات و امنياز دارد كه ليست  3834ايزو استاندارد ايران 

يه محصولات اطمينان هو امكانات بايد پايش شوند تا از بر آوردن نيازهاي سازنده در تتجهيزات . نگهداري گردد

  .حاصل گردد

تمام )در صورت مربوط بودن(واسنجي شناسايي ، كنترل ، نگهداري و ي انتظار مي رود كه سازنده سيستمي را برا

جزئيات براي جلوگيري از استفاده از ترتيب براي اين فعاليتها و اشخاص مسئول يزات توليدي، شامل انتخاب تجه

  .تجهيزات معيوب را مستقر كند

  

  فعاليت هاي جوشكاري    10-5

 توانايي نشان) و غيرهفني ت ، مشخصادستور كارها نقشه، (مستندات سازنده بايد با استفاده از برنامه ها و ساير 

آزمايش غير مخرب و ساير فعاليتهاي مربوط و چگونه توليد، براي تكميل دادن چگونگي مديريت الزامات 

  .دستيابي به  آنها امكان پذير ميباشد را داشته باشد

  

  انبارش فلز پايه 10-6

مشتري تامين شده توسط فلزات پايه بنا نهد، چه خريداري شده يا انبار كردن سازنده بايد سيستمي را براي 

انتظار مي رود روش ها و سيستم ها .جهت اتصال به محصول نهايي تهيه شده باشد،شامل قطعات تهيه شده 

  .مشخص شوند
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  و معتبر سازيواسنجي  10-7

هستند كه اغلب استفاده مي شوند و هميشه به اندزه كافي توضيح داده نمي اصطلاحاتي و معتبر سازي واسنجي 

  .پيروي مي كند ISO 17662 استاندارددر جوشكاري از  ت اصطلاحا مفهوم اين. شوند

مطابق  تجهيزات در فواصل  معينيفرايندي است كه به موجب آن بخشي از واسنجي ، از طرف ديگر

آزمايش مي محاسبات واقعي شناخته مي شود  ابر حسب نزديكي توافق باندازه گيري دقتش استانداردهاي  

  .مي تواند محاسبه شود معلومي از عدم قطعيت  حت آزمايش براي يك سطحبه اين ترتيب صحت دستگاه ت.شود

اندازه گيري هاي كند  ي، فرايندي است كه اثبات ماندازه گيري ديگر ،معتبر سازي در زمينه تجهيزات از طرف 

براي گيري اندازه شده يا استاندارد واسنجي اين كار ممكن است با استفاده از ابزار .جداگانه ، رضايتبخش هستند

خروجي هاي مناسبي ،ندي دستگاه بيا درجه ابزار دقيق تنظيمات  ساثبات اينكه وسيله تحت آزمايش بر اسا

  .دارد

تكرار پذيري جوش به صحت و تنظيمات /تجهيزات جوشكاري عموما تنها جايي لازم است كه كيفيت  واسنجي

به هر .بستگي داردضربان گاز يا خصوصيات دبي ، تكرار شونده پارامترهايي همانند شدت جريان،ولتاژ ، سرعت  

براي شدت جريان ، ولتاژ نداشته باشد،سازنده بايد وسيله سنجه هاي واسنجي شده حال اگر يك منبع قدرت 

 ) شدت جريان و ولتاژ(شده اي در اختيار داشته باشد كه بتواند براي تصديق پارامترهاي جوشكاريواسنجي 

  .يا هر دستورالعمل ديگري بكار ببردخصات دستورالعمل جوشكاري مشالزامات طابق با جهت ت

در حاليكه تجهيزات مورد استفاده براي عمليات حرارتي بعد از جوشكاري و كنترل انبارهاي الكترود شامل 

فشار سنج آزمايش غير مخرب و  تجهيزات و آزمايش همانند يو معتبر سازي مي شوند،تجهيزلت بازرسواسنجي 

  .ه نيستنداينگونها 

  .هستندواسنجي شده آزمايش هميشه اندازه گيري بعنوان يك قانون كلي ، تجهيزات بازرسي و 

ش غير يزماآعمليات حرارتي،تجهيزات  1ثبات هايدما،از قبيل  اندازه گيري يا معتبر سازي براي واسنجي در كل 

  . نيز مورد نياز هستندفشار سنج ها مخرب و 

و مثل كوليس ها ابعادي اندازه گيري لازم داشته باشد بعضي تجهيزات  خاصي سطح دقت  اگر خود محصول 

  .ميكرومترها نياز به كاليبراسيون دارند

كه موقعيت هايي ، براي چك كردن سطح جريان جوشكاري در كابل ،در انبريبنابراين استفاده از يك آزمايشگر 

باشد،  در تجهيز يك آمپر سنج كار گذاشته شده بايا مي شود شدت جريان مطابق تنظيمات تعيين شده تنظيم 

، بعنوان انبري ، جائيكه آزمايشگر موقعيت ها در ساير .را معتبر سازد خروجي دستگاه رضايتبخش بودن مي تواند

جريان واقعي طبق مشخصات دستورالعمل جوشكاري ، شدت براي تنظيم دستگاه جهت دستيابي به سنجه اي 

در اين شرايط . مده استآسطح جريان واقعي بدست كه مي تواند تصديق كند ، ري انباستفاده شد،آزمايشگر 

                                                 
1
  Recorders 
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يا واسنجي در اين مفهوم به معني فرآيند  تصديق.چك كردن صحت خروجي دستگاه نخواهد بوداحتياجي به 

  .چون تائيد تنها اطمينان مي دهد كه سطح جريان تعيين شده بدست آمده است، معتبر سازي نيست

وري گردد كه فرايندهاي جوشكاري جديد و منابع قدرت جديد از قبيل جوشكاري قوسي ضرباني، بدون بايد يادآ

  .هستند مناسب مورد نيازهاي دقيق ابزار سخت است، و نترل نيستند يا كنترلشان كدقيق قابل اندازه گيري 

  .بزارهاي دقيق استافرضپيش كنترل عملياتهاي جوشكاري مكانيزه مستلزم كنترل دقيق حرارت ورودي با 

  .را نگهداري كندسوابق واسنجي و  ندك و ثبتشناسايي دارد را واسنجي سازنده بايد دستگاهي كه نياز به 

  

  شناسايي و رديابي 10-8 

به سطح كيفتي خاصي متعهد جائيكه سازنده .هميشه به شناسايي و رديابي نياز ندارد 3834ايزو استاندارد ايران  

  .مستقر كند مناسب كاربايد يك دستوراحتمال دارد ، ي نيازمند رديابي باشد يا قراردادها

  .شودقاطي هايي نبايد با قسمتهايي از قرارداد كه نيازي به رديابي ندارند،  كارچنين دستور

هنگامي كه رديابي مواد مصرفي لازم باشد،انتظار ميرود كه بهرهاي مختلفي كه در جوش استفاده مي شود ثبت 

نيازي به مشخص كردن محل بهرهاي مختلف مواد مصرفي جوشكاري تائيد شده در اتصالات چند ولي .گردد

  .نمي باشدپاسه 

  

  كردن ارزيابي و گواهي 11

  

مسئوليت خود به ممكن است سازنده .ندارد دادن نيازي به هيچ ارزيابي يا گواهي 3834ايزو استاندارد ايران 

بعنوان قسمتي از اين اظهارات نيازمند بيان .را اظهار كند 3834ايزو استاندارد ايران پيروي از بخش خاصي از 

جائيكه مدارك لازم مستندات ايزويي هستند كه در . كنترل هاي مستقر شده استبكارگرفته درجزئيات 

تمام چيزي 3834- 5استاندارد ايران ايزو ليست شده اند، يك بيان ساده ارجاع به  3834-5استاندارد ايران ايزو 

هر چند ممكن است .باشد 3834ايزو استاندارد ايران اين ممكن است مرسومترين كاربرد .مي باشد  ت كه لازماس

طرف (يا سازمان گواهي كننده ) دومطرف (مشتري براي ارزيابي يك سازنده توسط  3834ايزو استاندارد ايران از 

  .استفاده شود)  سوم
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  پيوست الف

  )اطلاعاتي(

   كنترل فعاليت هاي مربوط به جوشكاري براي ستنداتاز ممثال هايي 

  

براي كنترل فعاليتهاي مربوط به جوشكاري بكار  گانانواع مستنداتي كه ممكن است  توسط سازند 1-الفجدول 

  .كرده استفهرست گرفته شود را 

  .مي كنند اشاره 3834ايزو استاندارد ايران ر هر يك از قسمتهاي دبندهاي مربوطه اعداد به 

  ايزواستاندارد ايران بند شماره  

  3834-4و 3-3834، 3834- 2 

  اي گزارش هاي نمونه/سوابق  مستندات مورد نياز

  بازنگري الزامات و بازنگري فني   5 

  ،بازنگري الزامات      -    

       .بازنگري فني     -    

نشان مي دهد كه سازنده  ي كه مستند

الزامات چگونه بايد بازنگري فني و بازنگري 

سوابق تهيه شده ممكن است .را انجام دهد

به تكميل شده به صورت يك چك ليست 

صورتجلسه يك جلسه يا در توضيح همراه 

  .بازنگري باشد

  چك ليست بازنگري الزامات

  فنيبازنگري چك ليست 

  :مانند پيمانكاري فرعي 6

 ،جوشكاري -

 ،عمليات حرارتي ها -

 ،بازرسي و آزمايش -

 .واسنجينگهداري و  -

  

چگونگي رعايت الزامات قرار   كه يمستند

عملكردهاي پيمانكاري فرعي مرتبط با داد 

شامل چگونگي ارزيابي و كنترل جوشكاري 

  .را توضيح مي دهد فرعي انپيمانكار

  فرعي انپيمانكارارزيابي گزارش 

  چك ليست پايش پيمانكار فرعي

  گزارش هاي بازرسي

  كاركنان جوشكاري 7

   و  رهاحيت جوشكاتائيد صلا     -       

  ،اپراتورهاي جوشكاري            

  تائيد صلاحيت كاركنان هماهنگي -

  .جوشكاري      

  

آموزش،ارزيابي و  براي  مستند سازي

  .كاركنانانتصاب 

، روابط درون سازماني و وظايف انتصاب ها، 

هماهنگ كننده كاركنان حدود مسئوليت 

  .شودمستند كه بايد  جوشكاري

اي تائيد صلاحيت گواهينامه ه

  اپراتورهاي جوشكاري /ها جوشكار

اختيارات و سوابق تائيد صلاحيت 

  كاركنان هماهنگ كننده جوشكاري

  نمودار اثر متقابل هماهنگي جوشكاري

  كاركنان بازرسي و آزمايش 8

تائيد صلاحيت كاركنان آزمايش  -

 غير مخرب

تائيد صلاحيت و شايستگي  -

  بازرسان جوشكاري

آموزش، ارزيابي و براي  سازي مستند

  انتصاب كاركنان

گواهينامه هاي تائيد صلاحيت كاركنان 

  آزمايش غير مخرب

آزمايش براي گزارش تائيد صلاحيت  

توانايي ديد نزديك و گزارش چشمي و 

  تشخيص رنگ
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  1-جدول الفادامه 

  شماره بند استاندارد ايران ايزو 

  3834-4و 3-3834، 3834- 2 

  اي گزارش هاي نمونه/قسواب  مستندات مورد نياز

  :تجهيزات  9

 ،تناسب تجهيزات -

 ،تائيد تجهيزات جديد  -

نگهداري تجهيزات براي جوشكاري ،  -

  .بازرسي و آزمايش

، كنترل ، نگهداري  شناسايي جهتمدركي 

تمام ) مرتبط استهر جا (واسنجي و 

  بازرسي محصولات و تجهيزات

  برنامه زماني نگهداري تجهيزات

  ياساستجهيزات فهرست 

  گزارش تجهيزات جديد 

  سوابق نگهداري تجهيزات

  

  :جوشكاري و فعاليتهاي مرتبط 10

 ،برنامه هاي توليد -

مشخصات  آماده سازي و تصويب يك  -

 (دستورالعمل جوشكاري ابتدائي

pWPS(، 

مشخصات دستورالعمل  نهايي كردن  -

 جوشكاري

)WPS (ها يا دستور كار 

دستورالعمل هاي ساير / مشخصات   -

 ،فرايند ها

  .كنترل مدارك   -

مدركي براي برنامه ريزي محصول و كنترل 

  عمليات توليد

   هاي توليدطرح 

  )WPQR( تائيد دستورالعمل جوشكاري

دستورالعمل هايي براي اماده سازي و 

  كنترل مستندات كيفيتي مربوط

  طرح ها و نقشه ها

WPQR 
WPS يا دستور كار  

: دستورالعمل هاي فرايند از قبيل 

NDT  دهي  و پوشش  

گزارش هاي : سوابق فرايند از قبيل 

، سوابق پوشش  NDT آزمايش 

  دهي و گزارش هاي آزمايش

  :مواد مصرفي جوشكاري 11

  نگهداري و جابجايي مواد مصرفي  -

مستنداتي جهت انبارش ، جابجايي ، 

و استفاده از مواد مصرفي شناسائي 

  .جوشكاري

گواهينامه هاي آزمايش مواد 

  مصرفي

  :پايه انبارش فلزات 12

  .انبارش فلزات پايه -

شامل مستنداتي جهت انبار كردن فلز پايه ، 

كار در دست انجام و محصول تمام شده 

  .هاي انبارشطرح ،منتظر حمل

  فلز پايهآزمايش گواهينامه هاي 

  :عمليات حررارتي بعد از جوشكاري 13

ريزي و كنترل عمليات حرارتي طرح  -

  .بعد از جوشكاري

طرح براي ي شده شامل فرايند مستند ساز

  توليدكنترل عمليات توليد و ريزي 

  سوابق عمليات حرارتي

  بازرسي و  آزمايش 14

 ،هاي بازرسيطرح آماده سازي  -

 ،بازرسي و آزمايش قبل از جوشكاري  -

 ،بازرسي و ازمايش حين جوشكاري  -

  ،بازرسي و آزمايش بعد از جوشكاري  -

طرح شامل فرايند مستند سازي شده جهت 

  ،توليدكنترل عمليات توليد و ريزي 

  ،هاي بازرسيطرح 

  .دستورالعمل هاي بازرسي

  ،گزارش هاي ابعادي

  ،گزارش هاي بازرسي

  .تعميراتسوابق 
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  1-ادامه جدول الف

  شماره بند استاندارد ايران ايزو 

  الف 3834- 3 و3834- 2 

  اي گزارش هاي نمونه/سوابق  مستندات مورد نياز

 اصلاحي اتاقدامعدم انطباق و  15

كنترل دازه گيري هائي براي نا -

موارد يا فعاليتهايي كه با 

انطباق شده مشخص الزامات 

 .ندارد 

مشخصات دستورالعمل  -

انجام براي  )WPS(جوشكاري 

 تعمير يا اصلاح

و  آزمايش،بازرسي مجدد   -

 بعد از تعمير امتحان 

استقرار اندازه گيري ها براي  -

جلوگيري ازتكرار  عدم انطباق 

  ها

ي شناسايي و چاره انديشي مستندي برا

هر شرايطي كه مي تواند بطور نامطلوبي 

كيفيت محصول يا فرايندهاي توليد را 

  .تحت تاثير قرار دهد

  گزارش هاي عدم انطباق

  گزارش هاي بازنگري مديريت

اندازه و معتبر سازي واسنجي  16

 ،بازرسي و آزمايشگيري ها 

  تجهيزات

اندازه گيري درجه ابزارهاي  -

 حرارت،

اندازه گيري بزارهاي ا  -

 ،الكتريكي

شكل و اندازه گيري ابزارهاي   -

 ،بعد 

  .گاز هايسنججريان   -

شناسايي ، براي شامل فرايند مستند شده 

هر جا (واسنجي كنترل ، نگهداري و 

تمام محصولات و تجهيزات ) مرتبط است

  ،بازرسي

  تصديقو واسنجي برنامه  هاي زماني 

  يقتصدو آزمايش هاي واسنجي سوابق 

  شناسايي و رديابي 17

  نشانه گذاريشناسايي و  -

جهت اطمينان از ،به هنگام نياز ،مستندي 

 هاي شناسايي و رديابي عمليات

  جوشكاري

  )هر گاه لازم باشد(بق رديابياسو

  كيفيتيسوابق  18

  گزارش كردن -

  بالافهرست مانند   شامل مدركي براي كنترل مستندات

  .ندارد كاربري 3834-4ايزو ايران  براي استاندارد 18تا  15بندهاي  الف 
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